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mit einem Obermaterialendbereich und einem Funktionsschichtendbereich aufweist, die Laufsohle (19) mit dem Schaftendbereich 
verbunden ist, der Funktionsschichtendbereich einen uber den Obermaterialendbereich hinausreichenden Uberstand aufweist und 
auf den Uberstand eine in Laufsohlenumfangsrichtung geschJossene Klebstoffzone aus einem Reaktivschmelzklebstoff, der im aus- 
reagierten Zustand zu Wasserdichtigkeit fuhrt, aufgebracht ist. 
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Schuhwerk mit abgedichtetem Sohlenaufbau 
und Verfahren zu dessen Herstellung 



GEBIET DER ERFINDUNG 



Die Erfindung betrifft Schuhwerk mit einem Schaft, der mindestens 
teilweise mit einer wasserdichten Funktionsschicht versehen ist, die 
vorzugsweise wasserdampfdurchlassig ist, und mit einer Laufsohle, 
insbesondere einer angeklebten Laufsohle. AuBerdem betrifft die 
5 Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Schuhs. 

TECHNISCHER HINTERGRUND 

Es gibt Schuhe, deren Schuhschaft auf Grund der Auskleidung mit einer 
0 Funktionsschicht wasserdicht und wasserdampfdurchlassig ist. Ein 

solcher Schuhschaft bleibt trotz Wasserdichtigkeit atmungsaktiv. Es sind 
besondere Anstrengungen erforderlich, um dauerhafte Wasserdichtigkeit 
im Bereich zwischen sohlenseitigem Schaftende und Sohlenaufbau 
sicherzustellen. 

5 

Um dies zu erreichen, hat man sockenartige Einsatze, in Fachkreisen 
auch Bootie genannt, zwischen Schaft und Sohlenaufbau einerseits und 
einem Innenfutter andererseits verwendet. Da solche Booties durch 
VerschweiBen von Zuschnitt-Teilen in ihre Form gebracht werden, 
0 brauchen sie keine Nahtlocher aufzuweisen. Die Verwendung von 
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Booties ist jedoch recht aufwendig in der Herstellung, wenn die Booties 
einigermaBen der jeweiligen Schuhfonn entsprechen sollen. 

Eine andere bekannte Methode besteht darin, den unteren Bereich des 
5 Schuhaufbaus und damit den unteren Bereich des mit der 

Funktionsschicht ausgekleideten und gegebenenfalls mit einer 
Brandsohle vernahten Schaftes mit Laufsohlenmaterial einer 
angespritzten Laufsohle abzudichten. Damit kann aber nicht verhindert 
werden, dafi Wasser am im allgemeinen iiber Kapillareffekte 

10 wasserleitenden Obermaterial des Schaftes zum sohlenseitigen Ende des 

Schaftes und damit zum sohlenseitigen Ende der Funktionsschicht 
gelangt und uber Wasserbriicken, insbesondere in Form von Textilfasern 
an der Schnittkante des sohlenseitigen Schaftendes, zu dem auf der 
Innenseite der Funktionsschicht befindlichen, im allgemeinen sehr stark 

15 wassersaugenden Innenfutter gelangt. 



Diese Probleme hat man mit einem aus der EP 0 298 360 Bl bekannten 
Sohlenaufbau uberwunden, bei welchem im Bereich des sohlenseitigen 
Schaftendes die Funktionsschicht einen Uberstand bezuglich des 

20 Obermaterials aufweist, der mit einem Netzband uberbriickt ist, von 

dem eine Seite an dem Obermaterial und die andere Seite an der 
Funktionsschicht und an der Brandsohle festgenaht ist. Dabei wird der 
Uberstand der Funktionsschicht von Laufsohlenmaterial abgedichtet, das 
wahrend des Anspritzens, in dem es flussig ist, das Netzband 

25 durchdrungen hat. Gegeniiber Wasser, welches das Obermaterial entlang 

bis unter den von der Laufsohle abgedeckten Bereich des sohlenseitigen 
Schaftendes vorgedrungen ist, stellt das Netzband eine Sperre dar, 
insbesondere, wenn es sich urn monofiles Netzband handelt, sodafi 
solches Wasser nicht bis zur sohlenseitigen Schnittkante der 
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Funktionssctiicht und damit nicht bis zum Innenfiitter des Schuhwerks 
vordringen kann. 



y Diese Netzbandlosung hat sich als iiberaus erfolgreich erwiesen. Da in 

5 diesem Fall die Abdichtung des sohlenseitigen Endbereichs der 

Funktionsschicht das Anspritzen einer Laufsohle voraussetzt, ist diese 
bekannte Methode auf Schuhe mit angespritzter Laufsohle beschrankt 
und kann nicht fur Schuhe mit angeklebter Laufsohle verwendet werden. 
Damit steht sie fur Schuhe eleganterer Machart auch nicht zur 
10 Verfugung. Das Anspritzen von Laufsohlen bedingt hohe Formenkosten, 

die zu einer langen Amortisationszeit fiihren und entsprechend hohe 
Herstellungsstuckzahlen des jeweiligen Schuhtyps und der jeweiligen 
Schuhgrofie zur Voraussetzung machen. 



15 Es sind Schuhaufbauten bekannt, bei denen die Funktionsschicht im 

sohlenseiteigen Endbereich ebenfalls einen Uberstand iiber das 
Obermaterial aufweist, bei denen jedoch kein Netzband vorhanden ist. 
Hierbei wird das Laufsohlenmaterial im Bereich des Uberstandes direkt 
an die Funktionsschicht angespritzt. Auch diese Methode eignet sich nur 

20 fur Schuhwerk mit angespritzter Laufsohle. 



ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG 



Mit der Erfindung wird Schuhwerk verfugbar gemacht, bei welchem der 
25 sohlenseitige Schaftendbereich bei beliebiger Laufsohle mit moglichst 

wenig Aufwand und mit moglichst wenig Verfahrensschritten dauerhaft 
wasserdicht gemacht werden kann. 
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ErfindungsgemaBes Schuhwerk weist einen Schaft und eine Laufsohle 
auf , wobei der Schaft mit einem Obermaterial und mit einer das 
Obermaterial auf dessen Innenseite mindestens teilweise auskleidenden, 
wasserdichten Funktionsschicht aufgebaut ist und einen sohlenseitigen 
5 Schaftendbereich mit einem Obermaterialendbereich und einem 

Funktionsschichtendbereich aufweist. Die Laufsohle ist mit dem 
Schaftendbereich verbunden. Der Funktionsschichtendbereich weist 
einen nicht von Obermaterialendbereich iiberdeckten Randbereich auf. 
Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist dieser Randbereich durch 
10 einen fiber den Obermaterialbereich hinausreichenden Uberstand 

gebildet. Auf den Randbereich bzw. Uberstand ist eine in 
Laufsohlenumfangsrichtung geschlossene Klebstoffzone aus einem 
Reaktivschmelzklebstoff, der im ausreagierten Zustand zu 
Wasserdichtigkeit fuhrt, aufgebracht. 

15 

Die dichtende Funktion, welche bei herkommlichem Schuhwerk der 
oben angegebenen Art mit Laufsohlenmaterial erreicht worden ist, wird 
bei erfindungsgemaBem Schuhwerk durch den auf den Uberstand des 
Funktionsschichtendbereichs aufgebrachten Reaktivschmelzklebstoff 

20 bewirkt, der einerseits im flussigen Zustand vor dem Ausreagieren eine 

besonders hohe Kriechfahigkeit hat und andererseits im ausregierten 
Zustand zu besonders hoher und dauerhafter Wasserdichtigkeit fuhrt. 
Der Raktivschmelzklebstoff laBt sich mit sehr einfachen Mittel 
aufbringen, zum Beispiel aufstreichen, aufspruhen oder in Form eines 

25 Klebstoffstreifens oder einer Klebstoffraupe aufbringen, wobei sich der 

Reaktivschmelzklebstoff durch Erwarmung klebefahig machen und 
dadurch am Uberstand fixieren lafit, bevor das Ausreagieren und die 
damit einhergehende dauerhafte Verklebung mit der Funktionsschicht im 
Bereich ihres Uberstandes beginnt. 
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Die Wasserdichtigkeit des Sohlenaufbaus von wasserdichtem Schuhwerk 
mit beliebiger Laufsohle wird somit auf auBerst einfache Weise und mit 
auBerst einfachen Verfahrensschritten erreicht. Die erfindungsgemafie 
Methode ffihrt daher zu niedrigen Herstellungskosten fur wasserdichte 
5 Schuhe. 



Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung erstreckt sich der 
Schaftendbereich im wesentlichen senkrecht zur Laufflache der 
Laufsohle (nachfolgend auch als vertikale Erstreckung bezeichnet) und 

10 steht der Funktionsschichtendbereich in Richtung zur Laufflache hin 

fiber den Obermaterialendbereich hinaus. Bei einer anderen 
Ausfuhrungsform der Erfindung erstreckt sich der Schaftendbereich im 
wesentlichen parallel zur Laufflache der Laufsohle (nachfolgend auch 
als horizontale Erstreckung bezeichnet) und erstreckt sich der 

15 Funktionsschichtendbereich in Richtung zum Laufsohlenzentrum hin 

fiber den Obermaterialendbereich hinaus. Die erste Ausfuhrungsform 
eignet sich besonders fur schalenformige Laufsohlen, die einen 
senkrecht zur Laufflache der Laufsohle hochstenden Rand aufweisen. 
Die letztere Ausfuhrungsform eignet sich besonders fur Schuhe mit 

20 flachen, plattenformigen Laufsohlen, wie sie insbesondere bei 

eleganteren Schuhen verwendet werden. 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist der Uberstand mittels 
eines Verbindungsstreifens uberbruckt, dessen eine Langsseite mit dem 
25 Obermaterialendbereich und dessen andere Langsseite mit dem 

Funktionsschichtendbereich verbunden ist. Bei einer anderen 
Ausfuhrungsform der Erfindung gibt es eine solche Uberbriickung des 
Uberstandes nicht. 
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Der Reaktivschmelzklebstoff wird entweder im Bereich des Uberstandes 
direkt auf die Funktionsschicht aufgetragen, wenn kein 
Verbindungsstreifen vorhanden ist, Oder er wird auf die AuBenseite des 
den Uberstand uberbruckenden Verbindungsstreifens aufgebracht, wenn i 
5 ein Verbindungsstreifen vorhanden ist. Damit es im letzteren Fall zur 

Abdichtung der Funktionsschicht mit dem Reaktivschmelzklebstoff 
kommt, wird fur den Verbindungsstreifen ein Material gwahlt, das fur 
den vor dem Ausreagieren fliissigen oder flussig gemachten 
Reaktivschmelzklebstoff durchlassig ist. 

10 

Das Vorhandensein eines solchen Verbindungsstreifens erlaubt einerseits 
eine dauerhafte wasserdichte Abdichtung zwischen zwischen dem 
Funktionsschichtendbereich imd der angeklebten Laufsohle und 
ermoglicht es andererseits, die Zugkrafte, die wahrend des Spannens des 
15 Funktionsschichtendbereichs iiber den Leisten auf die Funktionsschicht 

ausgeubt werden, beispielsweise mittels Schnurzugs ("String lasting") 
oder mittels Spannzangen, ganzlich oder mindestens teilweise auf das 
Obermaterial zu leiten, anstatt sie ausschliefilich auf die weniger 
belastbare Funktionsschicht wirken zu lassen. 

20 

Der Verbindungsstreifen ist vorzugsweise mit offenem Netzmaterial 
aufgebaut, das aus thermoplastischem Netzmaterial oder textilem 
Material, bevorzugt monofilem Textilmaterial, gebildet ist. Der 
Verbindungsstreifen kann aber irgendeine andere Form haben, 
25 beispielsweise mit Heftklammern, groBschleifigen oder langen 

Nahtstichen oder ahnlichen Strukturen gebildet sein. Der 
Verbindungsstreifen soil hauptsachlich die Aufgabe erfullen, 
ausreichenden FluB des fliissigen Reaktivschmelzklebstoffs fiir eine 
dauerhaft wasserdichte Abdichtung der Funktionsschicht zu ermoglichen 
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und die kraftemaBige Entlastung der Funktionsschicht und Ubertragung 
oder Aufteilung der Last zwischen dem Obermaterial und dem 
Brandsohlenmaterial (beim Zwicken) oder Schnurzug (beim String 
Lasting) zu erlauben. 

Fur erfindungsgemaBes Schuhwerk geeignet ist ein Netzband der 
Gebriider Jaeger GmbH & Co. in Wuppertal, Deutschland, mit der 
Artikelnummer 23851. 



10 Die Erfindung eignet sich fur Schuhwerk mit oder fur Schuhwerk ohne 

Brandsohle. Im letzteren Fall wird der sohlenseitige 
Funktionsschichtendbereich mittels Schnurzugs zusammengezurrt. Dabei 
wird der Obermaterialendbereich an dem Funktionsschichtendbereich 
festgeklebt oder festgenaht, gegebenenfalls iiber ein Netzband, oder der 

15 Funktionsschichtendbereich und der Obermaterialendbereich werden je 

mittels eines eigenen Schnurzuges zusammengezurrt. 



Insbesondere bei Schuhwerkkonstruktionen, bei welchen es schwer oder 
mangels Zuganglichkeit unmoglich ist, die Schnur des Schnurzugs zu 
20 dem Zeitpunkt, zu welchem das Spannen des Schnurzugs erforderlich 

ist, zusammenzuzurren, wird vorteilhafterweise ein elastisches Mittel, 
beispielsweise in Form eines elastischen Schnurzugs mit einer 
elastischen Schnur, welches den Funktionsschichtendbereich in Richtung 
Laufsohlenzentrum vorspannt, verwendet. 

25 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung mit Netzband ist dessen eine 
Langsseite mit dem Obermaterialendbereich und dessen andere 
Langsseite mit dem Funktionsschichtendbereich und gegebenenfalls mit 
der Brandsohle verbunden, vorzugsweise durch Vernahen. 
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Bei einem erfindungsgemaflen Verfahren zur Herstellung 
erfindungsgemaBen Schuhwerks wird folgendendermaBen vorgegangen: 
Es wird ein Schaft geschaffen, der mit einem Obermaterial und mit t 
einer das Obermaterial auf dessen Innenseite mindestens teilweise 
auskleidenden, wasserdichten Funktionsschicht aufgebaut und mit einem 
sohlenseitigen Schaftendbereich versehen wird. Das Obermaterial wird 
mit einem sohlenseitigen Obermaterialendbereich und die 
Funktionsschicht wird mit einem sohlenseitigen 
Funktionsschichtendbereich versehen, wobei der 
Funktionsschichtendbereich mit einem nicht vom Obermaterial 
iiberdeckten Randbereich versehen wird. Bei einer Ausfuhrungsform der 
Erfindung wird dieser Randbereich durch einen iiber den 
Obermaterialendbereich hinausreichenden Uberstand des 
Funktionsschichtendbereichs gebildet. Auf den Randbereich bzw. 
Uberstand wird eine in Laufsohlenumfangsrichtung geschlossene 
Klebstoffeone aus einem Reaktivschmelzklebstoff, der im ausreagierten 
Zustand zu Wasserdichtigkeit fiihrt, aufgebracht. An dem 
Schaftendbereich wird eine Laufsohle befestigt. 
20 

Die Verklebung des Reaktivschmelzklebstoffs mit der Funktionsschicht 
wird besonders innig, wenn man den Reaktivklebstoff nach dem 
Auftragen auf den Uberstand mechanisch gegen die Funktionsschicht 
druckt. Hierzu eignet sich vorzugsweise eine AnpreBvorrichtung, z.B. 
25 in Form eiries AnpreBkissens, mit einer durch den 

Reaktivschmelzklebstoff nicht benetzbaren und daher mit dem 
Reaktivschmelzklebstoff nicht verklebenden, glatten Materialoberflache, 
beispielsweise aus nicht-porosem Polyterafluorethylen (auch unter der 
Handelsbezeichnung Teflon bekannt). Vorzugsweise verwendet man 
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hierzu ein AnpreBkissen, beispielsweise in Form eines Gummikissens 
oder Luftkissens, dessen AnpreBoberflache mit einer Folie aus dem 
genannten Material, beispielsweise nicht-porosem Polytetrafluorethylen, 
iiberzogen ist, oder man ordnet vor dem AnpreBvorgang zwischen dem 
5 mit dem Reaktivschmelzklebstoff versehenen Sohlenaufbau und dem 

AnpreBkissen eine derartige Folie an. 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Laufsohle mit 
herkommlichem Losungsmittelklebstoff oder HeiBklebstoff angeklebt, 

10 bei denen es sich beispielsweise um Klebstoffe auf Polyurethan-Basis 

handelt. Losungsmittelklebstoff ist ein Klebstoff, der durch Zusatz von 
verdampfungsfahigem Losungsmittel klebfahig gemacht worden ist und 
aufgrund des Verdampfens des Losungsmittels aushartet. HeiBklebstoff 
ist ein Klebstoff, auch thermoplastischer Klebstoff genannt, der durch 

15 Erhitzen in einen klebefahigen Zustand gebracht wird und durch 

Erkalten aushartet. Durch erneutes Erhitzen kann solcher Klebstoff 
wiederholt in den klebefahigen Zustand gebracht werden. 

Vorzugsweise wird ein mittels Feuchtigkeit aushartbarer 
20 Reaktivschmelzklebstoff verwendet, der auf den zu klebenden Bereich 

aufgetragen und zum Ausreagieren Feuchtigkeit ausgesetzt wird. Bei 
einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird ein thermisch aktivierbarer 
und mittels Feuchtigkeit aushartbarer Reaktivschmelzklebstoff 
verwendet, der thermisch aktiviert, auf den zu klebenden Bereich 
25 aufgetragen und zum Ausreagieren Feuchtigkeit ausgesetzt wird. 

Besonders einfach und wirtschaftlich wird die Herstellung 
erfindungsgemaBer Schuhe bei Verwendung von 



WO 01/12002 



PCT/EP00/04113 



- 10- 

Reaktivschmelzklebstoff , der thennisch aktivierbar und mittels 
Feuchtigkeit, z.B. Wasserdampf, zur Aushartungsreaktion bringbar ist. 

Es kann auch aufschaumender Reaktivschmelzklebstoff eingesetzt 
werden, wenn man dessen erhohtes Volumen nutzen mochte, was ihn 
besonders geeignet macht, Hohlraume auszufullen und in Llicken oder 
Nischen einzudringen, die sich im Netzbandbereich bilden konnen. 
Dadurch kann eine besonders zuverlassige Wasserdichtigkeit 
herbeigefiihrt werden. Das Aufschaumen kann man dadurch erreichen, 
daB der Reaktivschmelzklebstoff wahrend des Auftragens mit einem Gas 
verwirbelt wird, bei dem es sich beispielsweise um ein Gemisch aus 
Stickstoff und Luft handelt. 

Als Reaktivschmelzklebstoffe werden Klebstoffe bezeichnet, die vor 
15 ihrer Aktivierung aus relativ kurzen Molekulketten mit einem mittleren 

Molekulargewicht im Bereich von etwa 3000 bis etwa 5000 g/mol 
bestehen, nichtklebend sind und, gegebenenfalls nach thermischem 
Aktivieren, in einen Reaktionszustand gebracht werden, in welchem die 
relativ kurzen Molekulketten zu langen Molekulketten vernetzen und 
20 dabei ausharten, und zwar vorwiegend in feuchter Atmosphare. In dem 

Reaktions- oder Aushartezeitraum sind sie klebefahig. Nach dem 
vernetzenden Ausharten konnen sie nicht wieder aktiviert werden. Beim 
Ausreagieren kommt es zu dreidimensionaler Vernetzung von 
Molokiilketten. Die dreidimensionale Vernetzung fuhrt zu einem 
25 besonders starken Schutz vor dem Eindringen von Wasser in den 

Klebstoff. 

Fur den erfindungsgemafien Zweck geeignet sind z.B. 
Polyurethan-Reaktivschmelzklebstoffe, Harze, aromatische 
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Kohlenwasserstoff-Harze, aliphatische Kohlenwasserstoff-Harze und 
Kondensationsharze, z.B. in Form von Epoxyharz. 

Besonders bevorzugt werden Polyurethan-Reaktivschmelzklebstoffe, im 
5 folgenden PU-Reaktivschmelzklebstoffe genannt. 



Die das Ausharten bewirkende Vemetzungsreaktion von 
PU-Reaktivschmelzklebstoff wird iiblicherweise durch Feuchtigkeit 

10 bewirkt, wofur Luftfeuchtigkeit ausreicht. Es gibt blockierte 

PU-Reaktivschmelzklebstoffe, deren Vemetzungsreaktion erst nach 
Aktivierung des PU-Reaktivschmelzklebstoffs mittels thermischer 
Energie beginnen kann, so daB derartiger Schmelzklebstoff offen, d.h. 
in einer Umgebung mit Luftfeuchtigkeit, gelagert werden kann. 

15 Andererseits gibt es nicht-blockierte PU-Reaktivschmelzklebstoff e, bei 

denen eine Vemetzungsreaktion schon bei Raumtemperatur stattfindet, 
wenn sie sich in einer Umgebung mit Luftfeuchtigkeit befinden. 
Letztere Reaktivschmelzklebstoffe muB man solange, wie die 
Vemetzungsreaktion noch nicht stattfmden soli, vor Luftfeuchtigkeit 

20 geschiitzt aufbewahren. 

Beide Arten von PU-Reaktivschmelzklebstoffen liegen im 
nicht-reagierten Zustand iiblicherweise in Form starrer Blocke vor. Vor 
dem Auftragen auf die zu verklebenden Bereiche wird der 
25 Reaktivschmelzklebstoff erwarmt, um ihn aufzuschmelzen und damit 

streich- oder auftragsfahig zu machen. Im Fall der Verwendung von 
unblockiertem Reaktivschmelzklebstoff muB eine solche Erwarmung 
unter Ausschlufi von Luftfeuchtigkeit erfolgen. Bei Verwendung von 
blockiertem Reaktivschmelzklebstoff ist dies nicht notwendig, ist jedoch 
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darauf zu achten, daB die Erwarmungstemperatur unter der 
entblockierenden Aktivierungstemperatur bleibt. 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird 
5 PU-Reaktivschmelzklebstoff verwendet, der mit blockiertem oder 

verkapptem Isocyanat aufgebaut ist. Zur Uberwindung der 
Isocyanat-Blockierung und damit zur Aktivierung des mit dem 
blockierten Isocyanat aufgebauten Reaktivschmelzklebstoffs muB eine 
thermische Aktivierung durchgefiihrt werden. Aktivierungstemperaturen 
10 fur solche PU-Reaktivschmelzklebstoffe liegen etwa im Bereich von 70 

°C bis 180 °C. 



Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung wird nichtblockierter 
PU-Reaktivschmelzklebstoff verwendet. Die Vernetzungsreaktion kann 
15 durch Warmezufuhr beschleunigt werden. 



Bei einer praktischen Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien Methode 
wird ein PU-Reaktivschmelzklebstoff verwendet, der unter der 
Bezeichnung IPATHERM S 14/242 von der Firma H.P.Fuller in Wells, 
20 Osterreich, erhaltlich ist. Bei einer anderen Ausfuhrungsform der 

Erfindung wird ein PU-Reaktivschmelzklebstoff verwendet, der unter 
der Bezeichnung Macroplast QR 6202 von der Firma Henkel AG, 
Dusseldorf, Deutschland, erhaltlich ist. 



25 Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird Reaktivschmelzklebstoff 

verwendet, bei dem es sich urn den bereits erwahnten PU- 
Reaktivschmelzklebstoff handeln kann, dem Kohlepartikel, 
Metallpartikel mit elektrischer Leitfahigkeit oder Partikel anderer 
Materialien beigemischt sind, die eine derartige elektrische Leitfahigkeit 
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haben, daB sie sich mittels Mikrowellenenergie selektiv erwarmen 
lassen, oder die eine derartige Absorptionsfahigkeit fur andersartige 
Strahlung, beispielsweise Infrarotstrahlung, haben, daB sie mittels 
solcher Strahlung selektiv erwarmbar sind. Infolge der 
Energieabsorption erwarmen sich die dem Reaktivschmelzklebstoff 
beigemischten Partikel und bewirken eine Erwarmung des 
Reaktivschmelzklebstoff s "von innen heraus". Dabei wirken die Partikel 
wie in den Reaktivschmelzklebstoff eingelagerte "Heizelemente". Durch 
geeignete Auswahl der Erwarmungsenergie kann erreicht werden, daB 
sich andere Materialien des Schuhaufbaus als der 
Reaktivschmelzklebstoff nicht oder nur relativ wenig erwarmen. Die 
Partikel haben z.B. Faserform. Die Kohlepartikel werden dem 
Reaktivschmelzklebstoff mit einem Gewichtsanteil im Bereich von etwa 
0,1 %o bis etwa 5 %o, vorzugsweise im Bereich von etwa 0,1 %o bis 
etwa 3 %o und besonders bevorzugt mit einem Gewichtsanteil von 2 %o 
beigemischt. Fur Metallpartikel gelten etwa die gleichen 
Beimischungsmengen. Bei einer diesen Reaktivschmelzklebstoff 
verwendenden Ausfiihrungsform wird eine derartige Klebstoffmischung 
vor dem Klebevorgang auf die zu verklebende Stelle aufgebracht. Das 
Schuhwerk wird dann einer Aktivierungserwarmung unterzogen, 
beispielsweise mittels Mikrowellenenergie, Ultraschall oder 
Infraroterwarmung. Diese Erwarmung wird derart bemessen, daB eine 
Erhitzung der Kohlepartikel, Metallpartikel oder energieabsorbierenden 
Partikel anderer Art stattfindet, durch welche der 
Reaktivschmelzklebstoff aktiviert und verflussigt wird. Bei einer 
Infraroterwarmung kann beispielsweise durch das gezielte Einsetzen 
bestimmter Wellenlangen ausgeschlossen werden, daB sich mehr als nur 
der Reaktivschmelzklebstoff erwarmt. Durch die Erwarmung des 
Reaktivschmelzklebstoffs mittels der eingelagerten 
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energieabsorbierenden Partikel wird somit eine Schonung der anderen 
Schuhwerkkomponenten vor zu starker Erhitzung erreicht. Durch diese 
eingelagerten Partikel laBt sich auBerdem eine Verringerung der 
erforderlichen Einwirkzeit bei der Erwarmung des 
Reaktivschmelzklehbstoffs erreichen. 

Besonders bevorzugt wird eine Funktionsschicht, die nicht nur 
wasserundurchlassig sondern auch wasserdampfdurchlassig ist. Dies 
ermoglicht die Herstellung, von wasserdichten Schuhen, die trotz 
Wasserdichtigkeit atmungsaktiv bleiben. 

Als "wasserdicht" wird eine Funktionsschicht angesehen, gegebenenfalls 
einschlieBlich an der Funktionsschicht vorgesehener Nahte, wenn sie 
einen Wassereingangsdruck von mindestens 1,3(104 Pa gewahrleistet. 
Vorzugsweise gewahrleistet das Funktionsschichtmaterial einen 
Wassereingangsdruck von iiber 1(105 Pa. Dabei ist der 
Wassereingangsdruck nach einem Testverfahren zu messen, bei dem 
destilliertes Wasser bei 20±2(C auf eine Probe von 100 cm2 der 
Funktionsschicht mit ansteigendem Druck aufgebracht wird. Der 
Druckanstieg des Wassers betragt 60 ±1 cm Ws je Minute. Der 
Wassereingangsdruck entspricht dann dem Druck, bei dem erstmals 
Wasser auf der anderen Seite der Probe erscheint. Details der 
Vorgehensweise sind in der ISO-Norm 0811 aus dem Jahre 1981 
vorgegeben. 

Als "wasserdampfdurchlassig" wird eine Funktionsschicht dann 
angesehen, wenn sie eine Wasserdampfdurchlassigkeitszahl Ret von 
unter 150 m2(Pa(W-l aufweist. Die Wasserdampfdurchlassigkeit wird 



WO 01/12002 




PCT/EPOO/04113 



- 15 - 

nach dem Hohenstein-Hautmodell getestet. Diese Testmethode wird in 
der DIN EN 31092 (02/94) bzw. ISO 11092 (19/33) beschrieben. 



Ob ein Schuh wasserdicht ist, kann z.B. mit einer Zentrifiigenanordnung 
5 der in der US-A-5 329 807 beschriebenen Art getestet werden. Eine 

dort beschriebenen Zentrifugenanordnung weist vier schwenkbar 
gehaltene Haltekorbe zum Halten von Schuhwerk auf. Damit konnen 
gleichzeitig zwei oder vier Schuhe oder Stiefel getestet werden. Bei 
dieser Zentrifugenanordnung werden zum Auffinden wasserundichter 
10 Stellen des Schuhwerks Hiehkrafte ausgenutzt, die durch schnelles 

Zentrifugieren des Schuhwerks erzeugt werden. Vor dem Zentrifugieren 
wird in den Innenraum des Schuhwerks Wasser eingefullt. Auf der 
AuBenseite des Schuhwerks ist saugfahiges Material wie beispielsweise 
Loschpapier oder ein Papierhandtuch angeordnet. Die Hiehkrafte iiben 
15 auf das in das Schuhwerk gefiillte Wasser einen Druck aus, welcher 

bewirkt, daB Wasser zu dem saugfahigen Material gelangt, wenn das 
Schuhwerk undicht ist. 



Bei einem derartigen Wasserdichtigkeittest wird zunachst Wasser in das 
20 Schuhwerk eingefullt. Bei Schuhwerk mit Obermaterial, das keine 

ausreichende Eigensteifigkeit aufweist, wird im Schaftinnenraum steifes 
Material zur Stabilisierung angeordnet, um ein Kollabieren des Schaftes 
wahrend des Zentrifugierens zu verhindern. Im jeweiligen Haltekorb 
befindet sich Loschpapier oder ein Papierhandtuch, auf welches das zu 
25 testende Schuhwerk gesetzt wird. Die Zentrifuge wird dann fur eine 

bestimmte Zeitdauer in Drehung versetzt. Danach wird die Zentrifuge 
angehalten und wird das Loschpapier oder Papierhandtuch daraufhin 
untersucht, ob es feucht ist. Ist es feucht, hat das getestete Schuhwerk 
den Wasserdichtigkeitstest nicht bestanden. Ist es trocken, hat das 
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getestete Schuhwerk den Test bestanden und wird als wasserdicht 
eingestuft. 

Der Druck, welchen das Wasser beim Zentrifugieren ausiibt, hangt von 
5 der von der SchuhgroBe abhangenden wirksamen Schuhflache 

(Sohleninnenflache), von der Masse der in das Schuhwerk eingefullten 
Wassermenge, von dem effektiven Zentrifugenradius und von der 
Zentrifugendrehzahl ab. 

Geeignete Materialien fur die wasserdichte, wasserdampfdurchlassige 
Funktionsschicht sind insbesondere Polyurethan, Polypropylen und 
Polyester, einschlieBlich Polyetherester und deren Laminate, wie sie in 
den Druckschriften US-A-4,725,418 und US-A-4,493,870 beschrieben 
sind. Besonders bevorzugt wird jedoch gerecktes mikroporoses 
Polytetrafluorethylen (ePTFE), wie es beispielsweise in den 
Druckschriften US-A-3,953,566 sowie US- A-4, 187,390 beschrieben ist, 
und gerecktes Polytetrafluorethylen, welches mit hydrophilen 
Impragniermitteln und/oder hydrophilen Schichten versehen ist; siehe 
beispielsweise die Druckschrift US-A-4, 194,041. Unter einer 
mikroporosen Funktionsschicht wird eine Funktionsschicht verstanden, 
deren durchschnittliche PorengroBe zwischen etwa 0,2 /im und etwa 0,3 
fim liegt. 

Die PorengroBe kann mit dem Coulter Porometer (Markenname) 
25 gemessen werden, das von der Coulter Electronics, Inc., Hialeath, 

Florida, USA, hergestellt wird. 

Das Coulter Porometer ist ein MeBgerat, das eine automatische Messung 
der PorengroBenverteilungen in porosen Medien liefert, wobei die (im 
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ASTM-Standard E 1298-89 beschriebene) 
Russigkeitsverdrangungsmethode verwendet wird. 

Das Coulter Porometer bestimmt die PorengroBenverteilung einer Probe 
durch einen auf die Probe gerichteten zunehmenden Luftdruck und 
durch Messen der resultierenden Stromung. Diese 
PorengroBenverteilung ist ein MaB fur den Grad der GleichmaBigkeit 
der Poren der Probe (d.h. eine schmale PorengroBenverteilung bedeutet, 
daB eine geringe Differenz zwischen der kleinsten PorengroBe und der 
groBten PorengroBe besteht). Sie wird ermittelt durch Dividieren der 
maximalen PorengroBe durch die minimale PorengroBe. 

Das Coulter Porometer berechnet auch die PorengroBe fur die mittlere 
Stromung. Per Definition findet die Halfte der Stromung durch die 
porose Probe durch Poren statt, deren PorengroBe oberhalb oder 
unterhalb dieser PorengroBe fur mittlere Stromung liegt. 

Verwendet man als Funktionsschicht ePTFE, kann der 
Reaktivschmelzklebstoff wahrend des Klebvorgangs in die Poren dieser 
Funktionsschicht eindringen, was zu einer mechanischen Verankerung 
des Reaktivschmelzklebstoffs in dieser Funktionsschicht fiihrt. Die aus 
ePTFE bestehende Funktionsschicht kann auf der Seite, mit welcher sie 
bei dem Klebevorgang mit dem Reaktivschmelzklebstoff in Beruhrung 
kommt, mit einer dunnen Polyurethan-Schicht versehen sein. Bei 
Verwendung von PU-Reaktivschmelzklebstoff in Verbindung mit einer 
solchen Funktionsschicht kommt es nicht nur zur mechanischen 
Verbindung sondern zusatzlich auch zu einer chemischen Verbindung 
zwischen dem PU-Reaktivschmelzklebstoff und der PU-Schicht auf der 
Funktionsschicht. Dies fiihrt zu einer besonders innigen Verklebung 



WO 01/12002 



• 



PC17EP00/04113 



10 



15 



20 



- 18 - 

zwischen der Funktionsschicht und dem Reaktivschmelzklebstoff, so daB 
eine besonders dauerhafte Wasserdichtigkeit gewahrleistet ist. 

Als Obermaterial sind beispielsweise Leder oder textile Flachengebilde 
geeignet. Bei den textilen Flachengebilden kann es sich beispielsweise 
um Gewebe, Gestricke, Gewirke, Vlies oder Filz handeln. Diese 
textilen Flachengebilde konnen aus Naturfasern, beispielsweise aus 
Baumwolle oder Viskose, aus Kunstfasern, beispielsweise aus 
Polyestern, Polyamiden, Polypropylenen oder Polyolefinen, oder aus 
Mischungen von wenigstens zwei solcher Materialien hergestellt sein. 

Auf der Innenseite der Funktionsschicht ist normalerweise ein 
Futtermaterial angeordnet. Als Futtermaterial, das mit der 
Funktionsschicht haufig zu einem Funktionsschichtlaminat verbunden 
wird, eignen sich die gleichen Materialien, wie sie vorausgehend fur das 
Obermaterial angegeben sind. Das Funktionsschichtlaminat kann auch 
mehr als zwei Schichten aufweisen, wobei sich auf der von der 
Futterschicht abliegenden Seite der Funktionsschicht eine textile Abseite 
befinden kann. 

Die Laufsohle erfindungsgemaBen Schuhwerks kann aus wasserdichtem 
Material wie z.B. Gummi oder Kunststoff, beispielsweise Polyurethan, 
bestehen oder aus nicht- wasserdichtem, jedoch atmungsaktivem Material 
wie insbesondere Leder oder mit Gummi- oder Kunststoffintarsien 
versehenem Leder. Im Fall nicht- wasserdichten Laufsohlenmaterials 
kann die Laufsohle dadurch wasserdicht gemacht werden, bei 
Aufrechterhaltung der Atmungsaktivitat, daB sie mindestens an Stellen, 
an denen der Sohlenaufbau nicht schon durch andere MaBnahmen 
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wasserdicht gemacht worden ist, mit einer wasserdichten, 
wasserdampfdurchlassigen Funktionsschicht versehen wird. 

Die Brandsohle erfindungsgemafien Schuhwerks kann aus Viskose, z.B. 
5 einer unter der Handelsbezeichnung Texon erhaltlichen Viskose, Vlies, 

z.B. Polyestervlies, dem Schmelzfasern zugesetzt sein konnen, Leder 
oder verklebten Lederfasern bestehen. Brandsohlen aus solchen 
Material ien sind wasserdurchlassig. Eine Brandsohle aus solchem oder 
weiterem Material kann dadurch wasserdicht gemacht werden, daB auf 

10 einer ihrer Oberflachen oder in ihrem Inneren eine Schicht aus 

wasserdichtem Material angeordnet wird. Zu diesem Zweck kann z.B. 
eine Folie mit Kappenstoff V25 der Firma Rhenoflex in Ludwigshafen, 
Deutschland, aufgebugelt werden. Soli die Brandsohle nicht nur 
wasserdicht sondern auch wasserdampfdurchlassig sein, wird sie mit 

15 einer wasserdichten, wasserdampfdurchlassigen Funktionsschicht 

versehen, die vorzugsweise mit ePTFE (expandiertem, mikroporosem 
Polytetrafluorethylen) aufgebaut ist. Eine derartig ausgerustete 
Brandsohle aus Leder ist unter der Handelsbezeichnung TOP DRY von 
der W.L. Gore & Associates GmbH, Putzbrunn, Deutschland, 

20 erhaltlich. 



KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN 



Die Erfindung sowie weitere Aufgaben- und Vorteilsaspekte werden nun 
25 anhand von Ausfuhrungsformen naher erlautert. In den Zeichnungen 

zeigen teils in schematisierter Querschnittdarstellung, teils in 
pespektivischer Schnittdarstellung: 
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Fig. 1 in Querschnittdarstellung eine erste Ausfuhrungsform eines 
erfindungsgemafien Schuhs mit Brandsohle, vertikalem 
Schaftendbereich und etwa vertikalem Netzband; 

5 Fig. 2 in Querschnittdarstellung eine zweite Ausfuhrungsform eines 

erfindungsgemafien Schuhs mit Brandsohle, vertikalem 
Obermaterialendbereich, horizontalem 

Funktionsschichtendbereich und etwa horizontalem Netzband; 



10 

Fig. 3 in Querschnittdarstellung eine dritte Ausfuhrungsform eines 
erfindungsgemafien Schuhs mit Brandsohle, horizontalem 
Schaftendbereich und etwa horizontalem Netzband; 



15 Fig. 4 eine perspektivische Schnittdarstellung der dritten 

Ausfuhrungsform noch ohne Laufsohle; 

Fig. 5 eine Darstellung wie in Fig. 4, jedoch mit Laufsohle; 

20 Fig. 6 eine teilgeschnittene Perspektivdarstellung eines gesamten 

Schuhs gemafi der dritten Ausfuhrungsform; 

Fig. 7 eine vierte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs 
mit einem Aufbau wie bei der ersten Ausfuhrungsform, jedoch 
25 ohne Netzband; 



Fig. 8 eine fiinfte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs, 
die mit der vierten Ausfuhrungsform ubereistimmt, jedoch 
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zusatzlich eine Fixierverklebung zwischen dem 
Obermaterialendbereich und der Funktionsschicht aufweist; 

Fig. 9 eine sechste Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs 
5 mit einem Aufbau wie bei der zweiten Ausfuhrungsform, 

jedoch ohne Netzband; 

Fig. 10 eine siebte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs, 
die mit der sechsten Ausfuhrungsform ubereistimmt, jedoch 
10 zusatzlich eine Fixierverklebung zwischen dem 

Obermaterialendbereich und der Funktionsschicht aufweist; 

Fig. 11 eine achte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs 
mit einem Aufbau wie bei der dritten Ausfuhrungsform, jedoch 
15 ohne Netzband; 

Fig. 12 eine neunte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs, 
die mit der achten Ausfuhrungsform ubereinstimmt, jedoch 
zusatzlich eine Fixierverklebung zwischen dem 
20 Obermaterialendbereich und der Funktionsschicht aufweist; 



Fig. 13 eine zehnte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs 
25 ohne Brandsohle, bei welchem der Funktionsschichtendbereich 

mit einem Schnurzug in horizontale Ausrichtung gespannt ist, 
mit Netzband; 
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Fig. 14 eine elfte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaBen Schuhs 
mit einem Aufbau wie bei der zehnten Ausfuhrungsform, 
jedoch ohne Netzband und mit einem zweiten Schnurzug; 

5 Fig. 15 die zweite Ausfuhrungsform der Erfindung, jedoch noch ohne 

Laufsohle, mit einer Anpreflvorrichtung zum Anpressen des 
zuvor aufgebrachten Reaktivschmelzklebstoffs; 

Fig. 16 in schematisierter, nicht maBstabsgerechter, stark vergroBerter, 
10 zweidimensionaler Darstellung einen Ausschnitt eines 

Sohlenaufbaus mit durch dreidimensionale Vernetzung von 
Molokulketten ausreagiertem Reaktivschmelzklebstoff; 

Fig. 17 eine zwolfte Ausfuhrungsform der Erfindung mit einer 
15 Funktionsschicht mit elastischem Schnurzug in einer ersten 

Herstellungsphase; 

Fig. 18 die zwofte Ausfuhrungsform in einer zweiten 
Herstellungsphase; 

20 

Fig. 19 eine Modification der zwoften Ausfuhrungsform in der in Fig. 
18 gezeigten Herstellungsphase; 

Fig. 20 eine Draufsicht von unten auf ein Funktionsschichtteil mit 
25 elastischem Schnurzug an einem sohlenseitigen 

Funktionsschichtendbereich im entspannten Zu stand; 



Fig. 21 



eine Draufsicht von unten auf das in Fig. 20 gezeigte 
Funktionsschichtteil mit gespanntem elastischem Schnurzug; 



WO 01/12002 ^| PCT/EP00/04113 

- 23 - 

Fig. 22-25 eine dreizehnte Ausfiihrungsform der Erfindung in einer 
vierten Herstellungsphase; und 

Fig. 26-30 eine vierzehnte Ausfuhrungsfonn der Erfindung in sechs 
5 verschiedenen Herstellungsphasen. 
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BESCHREIBUNG VON AUSFUHRUNGSFORMEN DER 
ERFINDUNG 

Es werden hier zur Beschreibung der Lage einzelner Schuhkomponenten 
5 die Begriffe vertikal und horizontal verwendet. Dies bezieht sich auf die 

Darstellungen in den Figuren und entspricht der Vorstellung, daB sich 
Schuhe mit ihrer Laufsohle in den meisten Fallen auf einem 
horizontalen Boden oder einer andersartigen horizontalen Unterlage 
befinden. 

0 

Fig. 1 zeigt in stark schematisierter Querschnittsdarstellung eine erste 
Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaBen Schuhs mit einem Schaft 11, 
der mit einem Obermaterial 13 und einer dessen Innenseite 
auskleidenden Funktionsschicht 15 aufgebaut ist. Die Funktionsschicht 
15 kann Teil eines Funktionsschichtlaminats sein, das die 
Funktionsschicht und auf deren Innenseite eine Futterschicht aufweist. 
AuBerdem kann die Funktionsschicht 15 auf ihrer zum Obermaterial 13 
weisenden AuBenseite mit einer (nicht dargestellten) textilen Abseite 
versehen sein. Es gibt auch Ausfuhrungsformen, bei welchen die 
Funktionsschicht und das Futter getrennte Materiallagen sind. 

Weiter zeigt Fig. 1 eine Brandsohle 17 und eine schalenformige, 
vorgefertigte Laufsohle 19, die mit Gummi und/oder Kunststoff 
aufgebaut ist. Das Obermaterial 13 und die Funktionsschicht 15 weisen 
25 einen vertikal, d.h. senkrecht zur Laufflache der Laufsohle 19, 

endenden Obermaterialendbereich 21 bzw. Funktionsschichtendbereich 
23 auf. Der Funktionsschichtendbereich 23 weist einen Uberstand 25 
gegeniiber dem Obermaterialendbereich 21 auf. Der Uberstand 25 ist 
mittels eines Netzbandes 27 uberbriickt. Eine erste, obere Langsseite 
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des Netzbandes ist mittels einer ersten Naht 29 mit dem unteren Ende 
des Obermaterialendbereichs 21 vernaht. Eine untere, zweite Langsseite 
des Netzbandes 27 ist mittels einer Strobelnaht 31 sowohl mit der 
Brandsohle 17 als auch mit dem unteren Ende des 
5 Funktionsschichtendbereichs 23 vernaht. 

Auf die AuBenseite des Netzbandes 27 ist ein im ausreagierten Zustand 
zu Wasserdichtigkeit fuhrender Reaktivschmelzklebstoff 33 aufgebracht. 
Im fliissigen Zustand, den der Reaktivschmelzklebstoff beispielsweise 
durch Erwarmung erreicht, durchdringt der Reaktivschmelzklebstoff 33 
das Netzband 27 und dringt im Bereich des Uberstandes 25 bis auf die 
AuBenseite der Funktionsschicht 15 vor. Im ausreagierten Zustand 
dichtet der Reaktivschmelzklebstoff 33 dann diesen Bereich der 
Funktionsschicht 15 wasserdicht ab. Vorzugsweise wird der 
Reaktivschmelzklebstoff 33 in solcher Erstreckung und Menge 
aufgetragen, daB er auch die Schnittkante der Funktionsschicht 15 am 
unteren Ende des Funktionsschichtendbereichs 23 abdichtet. Bevorzugt 
werden dabei auch der an den Funktionsschichtendbereich 23 
angrenzende Umfangsbereich der Brandsohle 17 und die 
Befestigungsnahte, an denen die Funktionsschicht 15 beteiligt ist, mit 
abgedichtet. 

Wasser oder andere Fliissigkeit, welche entlang des wasser- bzw. 
fliissigkeitsleitenden Obermaterials 13 bis zum unteren Ende des 
25 Obermaterialendbereichs 21 vorgedrungen ist, kann auf grand dieser 

Abdichtung mittels Reaktivschmelzklebstoffs 33 nicht zur Innenseite der 
Funktionsschicht 15 und damit nicht zum innenseitigen Futter des 
Schuhs gelangen. 
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Auf vorzugsweise die gesamte Innenseite der Laufsohle 19 ist 
Laufsohlenklebstoff 35 aufgetragen, bei dem es sich urn herkommlichen 
Laufsohlenklebstoff handeln kann, und zwar in Form von 
Losungsmittelklebstoff oder HeiBklebstoff . AuBerdem ist auf die 
5 Aufienseite des Obermaterials 13 Laufsohlenklebstoff 37 aufgetragen. In 

Fig. 1 ist ein Herstellungszustand des Schuhs der ersten 
Ausfuhrungsform gezeigt, bevor die Laufsohle 19 nach oben gegen die 
Brandsohle 17 geprefit wird, um sie mit der Bransohle 17 und dem 
sohlenseitigen Schaftendbereich zu verkleben. Dabei gelangt der 
10 Laufsohlenklebstoff 35 auf der Innenseite des Schalenrandes 40 der 

Laufsohle 19 in Klebeverbindung mit dem auf den Schaftendbereich 
aufgetragenen Laufsohlenklebstoff 37. 

Zur besseren Darstellbarkeit und Ubersichtlichkeit sind in Fig. 1 und 
weiteren Figuren die Abstande zwischen den einzelnen Komponenten 
des Schuhaufbaus groBer gezeigt, als sie in Wirklichkeit sind. 
Tatsachlich sind die Abstande zwischen den einzelnen Komponenten 
derart bemessen, daB nach dem Andrucken der Laufsohle 19 an die 
Brandsohle 17 der Schalenrand 40 dicht an der AuBenseite des 
Obermaterials 13 anliegt und mit dem Obermaterial 13 verklebt. 

Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaBen 
Schuhs, die weitgehend mit der in Fig. 1 gezeigten ersten 
Ausfuhrungsform ubereinstimmt, jedoch insofern von der ersten 
25 Ausfuhrungsform abweicht, als bei der zweiten Ausfuhrungsform nur 

der Obermaterialendbereich 21 vertikal endet, der 
Funktionsschichtendbereich 23 jedoch horizontal endet, d.h. parallel zur 
Laufflache der Laufsohle 19. Horizontal verlaufen daher auch der 
Uberstand 25 des Funktionsschichtendbereichs 23 und im wesentlichen 
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auch das Netzband 27 und der Reaktivschmelzklebstoff 33. Aufgrund 
der Horizontalerstreckung des Funktionsschichtendbereichs 23 erstreckt 
sich die Brandsohle 17 nicht uber die gesamte Sohlenbreite des 
Schuhaufbaus sondern ihr Umfangsrand weist einen Abstand vom 
5 Vertikalteil des Schaftes 11 auf. Ansonsten besteht Ubereinstimmung 

mit der ersten Ausfuhrungsform, so daB hinsichtlich weiterer Aspekte 
der zweiten Ausfuhrungsform auf die obigen Ausfuhrungen zur ersten 
Ausfuhrungsform verwiesen wird. 

10 Fig. 3 zeigt eine dritte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaBen 

Schuhs, bei welcher sowohl der Obermaterialendbereich 21 als auch der 
Funktionsschichtendbereich 23 horizontal verlaufen, was auch bei dieser 
Ausfuhrungsform zu einer in etwa horizontalen Erstreckung des 
Netzbandes 27 und des Reaktivschmelzklebstoffs 33 fuhrt. Ein solcher 

15 Schuhaufbau erlaubt die Verwendung einer plattenformigen Laufsohle 

39, da anders als bei der ersten und der zweiten Ausfuhrungsform keine 
Einfassung eines vertikalen Endbereichs des Schaftes 19 mittels eines 
Schalenrandes einer schalenformigen Laufsohle erforderlich ist. Aus 
diesem Grund kann fur die dritte Ausfuhrungsform eine beliebige 

20 Laufsohle verwendet werden, beispielsweise eine Ledersohle, wie es fur 

Schuhe eleganter Art erwiinscht ist. Aufgrund des ausschlieBlich 
horizontalen Verlaufs der Laufsohle 39 ist der auf die AuBenseite des 
Obermaterials 13 aufgetragene Laufsohlenklebstoff 37 auf den horizontal 
verlaufenden Obermaterialendbereich 21 aufgetragen. 

25 

Die in Fig. 3 gezeigte dritte Ausfuhrungsform ist in Fig. 4 in 
teilgeschnittener perspektivischer Darstellung gezeigt, jedoch noch ohne 
Laufsohle. Diese Figur zeigt einen Leisten 41, uber welchen der Schaft 
11 gezogen ist. Abweichend von Fig. 3 ist in Fig. 4 eine separate 
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Futterschicht 43 auf der Innenseite der Funktionsschicht 15 gezeigt. Fig. 
4 zeigt den Schuhaufbau in einem Zustand, in welchem der 
Reaktivschmelzklebstoff lediglich auf die Unterseite des Netzbandes 27 
aufgebracht worden ist, jedoch noch nicht zum Vordringen bis zum 
5 Funktionsschichtendbereich 23 durch das Netzband 27 hindurch 

gedruckt worden ist. 

Fig. 5 zeigt einen Schuhaufbau gemaB Fig. 4, ebenfalls in 
teilgeschnittener perspektivischer Darstellung, nach dem Ankleben einer 
10 Laufsohle 39 an die Unterseite der Brandsohle 17 und an die Unterseite 

des vertikalen Bereichs des Schaftes 11. Bei dieser Darstellung ist der 
Leisten 41 dem Schuh bereits entnommen. 

Zur besseren Veranschaulichung ist ein kreisformiger Ausschnitt des 
15 Sohlenaufbaus zusatzlich in VergroBerung gezeigt. Diesem ist 

entnehmbar, daB in diesem Herstellungsstadium der 
Reaktivschmelzklebstoff 33 bereits bis zur Funktionsschicht 15 
vorgedrungen ist. 

20 Fig. 6 zeigt in perspektivischer Darstellung einen gesamten Schuh der in 

Fig. 5 dargestellten dritten Ausfiihrungsform, wobei ein Teil des Schuhs 
aufgeschnitten ist, um zu veranschaulichen, an welcher Stelle des 
Schuhs sich der Schnitt gemaB Fig. 5 befindet. 

25 Fig. 7 zeigt eine vierte Ausfiihrungsform eines erfindungsgemaBen 

Schuhs, die mit der in Fig. 1 gezeigten ersten Ausfiihrungsform mit der 
Ausnahme iibereinstimmt, daB bei der vierten Ausfiihrungsform kein 
Netzband 27 vorhanden ist. Es kann also weitestgehend auf die 
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vorausgehende Beschreibung zur ersten Ausfuhrungsform bezug 
genommen werden. 

Bei der vierten Ausfuhrungsform gibt es vor dem Ankleben der 
5 Laufsohle 19 und vor einer Verklebung mit dem 

Reaktivschmelzklebstoff 33 im Schaftendbereich keine Verbindung 
zwischen dem unteren Ende des Obermaterialendbereichs 21 und dem 
unteren Ende des Funktionsschichtendbereichs 23 und der Brandsohle 
17. Erst nach dem Aufbringen des Reaktivschmelzklebstoffs 33 gibt es 

10 aufgrund von dessen Klebewirkung eine Verbindung zwischen dem 

Obermaterialendbereich 21 und dem Funktionsschichtendbereich 23, 
falls der Reaktivschmelzklebstoff in solcher Erstreckung aufgebracht 
wird, daB er den unteren Rand des Obermaterialendbereichs mit erfaBt, 
was nicht unbedingt erforderlich ist. Nach dem Ankleben der Laufsohle 

15 19 an die Brandsohle 17 und den Schaft 11 wird dann der 

Obermaterialendbereich 21 auch mittels des Schalenrandes 40 der 
Laufsohle 19 seitlich fixiert. 

Die in Fig. 8 gezeigte funfte Ausfuhrungsform stimmt mit der in Fig. 7 
20 gezeigten vierten Ausfuhrungsform mit der einzigen Ausnahme uberein, 

daB der Obermaterialendbereich 21 mittels Fixierklebstoffs 43 an der 
AuBenseite der Funktionsschicht 15 fixiert ist. Dies dient der leichteren 
Handhabung des Schaftes 11 wahrend Herstellungsschritten vor dem 
Ankleben der Laufsohle 19. 

25 

Die in Fig. 9 gezeigte sechste Ausfuhrungsform der Erfindung zeigt 
einen Schuhaufbau, der mit dem der zweiten Ausfuhrungsform gemaB 
Fig. 2 mit der Ausnahme ubereinstimmt, daB kein Netzband vorhanden 
ist. Hinsichtlich der Ubereinstimmungen mit der zweiten 
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Ausfiihrungsform kann auf die Erlauterungen zu Fig. 2 bezug 
genommen werden. Wie im Fall der in Fig. 7 gezeigten vierten 
Ausfuhrungsform wird auch bei der sechsten Ausfuhrungsform der 
Reaktivschmelzklebstoff 33 unmittelbar auf die AuBenseite des 
5 Uberstandes 25 des Funktionsschichtendbereichs 23 aufgetragen, was zu 

einer besonders guten, abdichtenden Verklebung des 
Funktionsschichtendbereichs 23 durch den Reaktivschmelzklebstoff 33 
ffihrt. 



10 Entsprechend der vierten Ausfuhrungsform in Fig. 7 ist auch bei der 

sechsten Ausfuhrungsform in Fig. 9 keine Fixierverklebung zwischen 
dem Obermaterialendbereich 21 und der AuBenseite der 
Funktionsschicht 15 vorgesehen. Der Obermaterialendbereich 21 liegt 
daher vor einer Verklebung mittels des Reaktivschmelzklebstoffs 33 

15 bzw. vor dem Ankleben der Laufsohle 19 nur lose an der AuBenseite 

der Funktionsschicht 15 an. 



Fig. 10 zeigt eine siebte Ausfuhrungsform, welche eine Modification 
gegenuber der in Fig. 9 gezeigten sechsten Ausfuhrungsform insofern 

20 darstellt, als der Obermaterialendbereich 21 mittels Fixierklebstoffs 43 

an der AuBenseite des unteren Endes des Vertikalbereichs der 
Funktionsschicht 15 fixiert wird, bevor die weiteren Hersteliungsschritte 
durchgefiihrt werden, namlich das Vernahen des 
Funktionsschichtendbereichs 23 mit der Brandsohle 17, das Auftragen 

25 des Reaktivschmelzklebstoffs 33 und das Ankleben der Laufsohle 19. 

Ansonsten kann hinsichtlich der siebten Ausfuhrungsform auf 
vorausgehende Erlauterungen zu vorausgehenden Figuren verwiesen 
werden. 
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Die in Fig. 11 gezeigte achte Ausfuhrungsform der Erfindung stimmt 
mit der in Fig. 3 gezeigten dritten Ausfuhrungsform mit der Ausnahme 
uberein, daB kein Netzband vorhanden ist. Es kann daher weitestgehend 
auf die vorausgehenden Erlauterungen zu Fig. 3 verwiesen werden. 
Auch bei der achten Ausfuhrungsform wird der Reaktivschmelzklebstoff 
33 direkt auf die AuBenseite des Uberstandes 25 des 
Funktionsschichtendbereichs 23 aufgetragen, moglicherweise mit solcher 
Erstreckung, daB auch das Ende des horizontal en 
Obermaterialendbereichs 21, der Umfangsrand der Brandsohle 17 und 
die Strobelnaht 31 in die Abdichtung durch den Reaktivschmelzklebstoff 
33 mit einbezogen werden. Bei dieser Ausfuhrungsform gibt es keine 
Fixierklebung zwischen der Funktionsschicht 15 und dem 
Obermaterialendbereich 21. 

15 Die in Fig. 12 gezeigte neunte Ausfuhrungsform stimmt mit der in Fig. 

1 1 gezeigten achten Ausfuhrungsform mit der Ausnahme gegenuber, daB 
der Obermaterialendbereich 21 mittels einer Fixierklebung 43 an der 
AuBenseite des Funktionsschichtendbereichs 23 fixiert ist. 

20 Fig. 13 zeigt als zehnte Ausfuhrungsform der Erfindung einen Schuh 

ohne Brandsohle oder ohne Brandsohle in dem dargestellten Bereich des 
Schuhs. Es gibt Schuhe, die fiber einen Teil ihrer Schuhlange, 
beispielsweise im VorderfuBbereich, ohne Brandsohle und im restlichen 
Teil des Schuhs mit Brandsohle aufgebaut sind. 

25 

Da der in Fig. 13 gezeigte Schuh bzw. Schuhteil keine Brandsohle 
aufweist, miissen die Komponenten des vertikalen Schaftbereichs, 
namlich der horizontale Obermaterialendbereich 21 und der horizontale 
Funktionsschichtendbereich 23, auf andere Weise in ihrer Horizontallage 
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gehalten werden. Hierfiir wird ein Schnurzug 45 (in Fachkreisen auch 
unter dem Ausdmck String Lasting bekannt) verwendet, mittels 
welchem der Funktionsschichtendbereich 23 zusammengezurrt wird. Der 
Schnurzuge 45 besitzt einen schlauchformigen Schnurtunnel 49, welcher 
5 um den gesamten Innenumfang des Funktionsschichtendbereichs 23 

umlauft, in dem sich eine Schnur 51 befindet, mittels welcher der 
Funktionsschichtendbereich 21 zusammen gezurrt werden kann, 
wahrend der Schaft fiber einen (in Fig. 13 nicht gezeigten) Leisten 
gespannt ist. 

10 

Bei dieser Ausfuhrungsform ist ein Netzband 27 auf einer Langsseite 
mit dem Obermaterialendbereich 21 und auf der anderen Langsseite mit 
dem Schnurtunnel 49 des Schnurzugs 45 vernaht, so daB der Uberstand 
25 des Funktionsschichtendbereichs 23 von dem Netzband 27 uberbriickt 

15 und der Obermaterialenbereich 21 horizontal gehalten wird. Auf die 

Unterseite des Netzbandes 27 ist Reaktivschmelzklebstoff 33 
aufgebracht, der im ausreagierten Zustand zu einer wasserdichten 
Abdichtung der Funktionsschicht 15 im Bereich des 
Funktionsschichtendbereichs 23 fuhrt. Der Reaktivschmelzklebstoff 33 

20 ist dabei moglicherweise so bemessen, daB er in seine Abdichtung auch 

den Schnurzug 45 und/oder die Naht 29 zwischen dem Netzband 27 und 
dem Obermaterialendbereich 31 mit einbezieht. 



Nach dem Aufbringen von Reaktivschmelzklebstoff 33 wird eine 
25 plattenformige Laufsohle 39 mittels Laufsohlenklebstoffs 37 an die 

Unterseite des horizontalen Schaftbereichs angeklebt. Obwohl in Fig. 13 
nicht dargestellt, kann auch bei dieser Ausfuhrungsform auf die 
Unterseite des Obermaterialendbereichs 21 Laufsohlenklebstoff 
aufgetragen werden, bevor die Laufsohle 39 angeklebt wird. 
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Fig. 14 zeigt eine elfte Ausfuhrungsform, die mit der in Fig. 13 
gezeigten zehnten Ausfuhrungsform mit der Ausnahme iibereinstimmt, 
daB sie kein Netzband aufweist, dafur aber einen zweiten Schnurzug 47, 
5 mittels welchem der Obermaterialendbereich 21 in horizontaler Position 

zusammengezurrt wird. Bei dieser Ausfuhrungsform wird der 
Reaktivschmelzklebstoff 33 unmittelbar auf die AuBenseite des 
Uberstandes 25 des Funktionsschichtendbereichs 21 aufgebracht. 

Der zweite Schnurzug 47 besitzt einen schlauchformigen Schnurtunnel 
49, welcher urn den gesamten Innenumfang des 
Obermaterialendbereichs 21 umlauft und in dem sich eine Schnur 51 
befindet, mittels welcher der Obermaterialendbereich 21 zusammen 
gezunt werden kann, wahrend der Schaft fiber einen (in Fig. 13 nicht 
gezeigten) Leisten gespannt ist. 

Der Reaktivschmelzklebstoff 33 ist dabei moglicherweise so bemessen, 
daB er in seine Abdichtung auch die Schnurziige 45 und 47 mit 
einbezieht. 
20 

In Fig. 15 ist noch eine Herstellungshilfe in sehr schematisierter 
Darstellung veranschaulicht, namlich eine AnpreBvorrichtung 53, mittels 
welcher der Reaktivschmelzklebstoff 33 im flusigen oder fliissig 
gemachten Zustand gegen die AuBenseite des 
25 Funktionsschichtendbereichs 21 gepreBt werden kann. Dies ist in Fig. 

15 zwar fur einen Schuhaufbau gemaB der in Fig. 2 gezeigten zweiten 
Ausfuhrungsform dargestellt, kann aber fur alle anderen der 
beschriebenen Ausfuhrungsformen ebenfalls verwendet werden. 
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Nachdem der Reaktivschmelzklebstoff 33 aufgebracht und 
gegebenenfalls durch Aktivieren in einen fliissigen Zustand gebracht 
worden ist, wird er mittels der AnpreBvorrichtung 53 in Richtung zum 
Funktionsschichtendbereich 23 gepreBt, um eine besonders innige 
5 Verklebung des Reaktivschmelzklebstoffs 33 mit der AuBenseite der 

Funktionsschicht 15 im Funktionsschichtendbereich 23 sicher zu stellen, 
was besonders bei Schuhausfuhrungsformen mit Netzband zu 
bevorzugen ist, um sicher zu stellen, daB geniigend 
Reaktivschmelzklebstoff 33 bis zur Oberflache der Funktionsschicht 15 
10 vordringt. 



Die AnpreBvorrichtung 53 kann eine Flachschalenform der in Fig. 15 
gezeigten Form oder eine andere als die in Fig. 15 dargestellte Form 
haben, was von der Form des jeweiligen Schuhaufbaus abhangen kann. 
Die AnpreBvorrichtung 53 kann auch als AnpreBkissen, z.B. in Form 
eines Gummikissens oder eines Luftkissens, d.h. eines mit Luft 
gefullten Kissens, ausgebildet sein. Mindestens die Oberflache der 
AnpreBvorrichtung 53, welche wahrend des AnpreBvorgangs mit dem 
Reaktivschmelzklebstoff 33 in Beruhrung kommt, wird aus einem 
Material gemacht, welches vom Reaktivschmelzklebstoff 33 nicht 
benetzbar ist, mit diesem also nicht verklebt. Besonders geeignet ist eine 
AnpreBvorrichtung 53 mit einer Oberflache aus Polytetrafluorethylen 
(auch unter der Handelsbezeichnung Teflon bekannt), das eine glatte 
Oberflache besitzt und nicht eine porose Oberflache wie fur die 
Funktionsschicht geeignetes expandiertes, mikroporoses 
Tetrafluoethylen. Dabei besteht die Oberflache der AnpreBvorrichtung 
53 selbst aus solchem Material oder vor dem AnpreBvorgang wird eine 
Folie aus solchem Material zwischen den Sohlenaufbau des Schuhwerks 
und die AnpreBvorrichtung 53 gebracht. 
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Fig. 16 zeigt in schematisierter, nicht maBstabsgerechter, stark 
vergroBerter, zweidimensionaler Darstellung einen Ausschnitt eines 
Sohlenaufbaus mit durch dreidimensionale Veraetzung von 
5 Molekulketten ausreagiertem Reaktivschmelzklebstoff 33 (wobei die den 

Funktionsschichtendbereich 23 und die Brandsohle 17 verbindende Naht 
31 nicht dargestellt ist). Die Dreidimensionalitat der Vernetzung entsteht 
dadurch, daB die Molekulketten des Reaktivschmelzklebstoffs 33 auch in 
der in Fig. 16 nicht sichtbaren dritten Dimension (senkrecht zur 
10 Oberflache der Zeichnung) in der fur zwei Dimensionen dargestellten 

Weise vernetzen. Die dreidimensionale Vernetzung fuhrt zu einem 
besonders starken Schutz vor dem Eindringen von Wasser in den 
Klebstoff. 

15 In den Figuren 17 bis 19 und 22 bis 31 sind Ausfuhrungsformen der 

Erfindung gezeigt, bei welchen ein sohlenseitiger 
Obermaterialendbereich nach aufien abgewinkelt und mit dem 
Umfangsrand einer Sohle vernaht ist. Die Figuren 20 und 21 zeigen 
eine Ausfiihrungsform eines Funktionsschichtteils, welches fur diese 

20 Ausfiihrungsformen der Erfindung besonders geeignet ist. 

Die Figuren 17 bis 19 zeigen in stark schematisierter 
Teilquerschnittsansicht eine zwolfte Ausfiihrungsform der Erfindung mit 
einem Schaft 11, der mit einem Obermaterial 13, einer auf dessen 
25 Innenseite angeordneter Funktionsschicht 15 und einem auf der 

Innenseite der Funktionsschicht 15 angeordneten Futter 16 aufgebaut ist. 
Ein nach aufien abgewinkelter sohlenseitiger Obermaterialendbereich 21 
ist mittels einer Sohlennaht 22 an einem ebenfalls nach aufien 
abgewinkelten Umfangsrand 18 einer schalenformigen Laufsohle 19 
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festgenaht. Ein sohlenseitiger Funktionsschichtendbereich 23 und ein 
sohlenseitiger Futterendbereich 24 sind mit einem Schnurzug 45 
vernaht, der einen Schnurtunnel 49 und eine darin befindliche Schnur 51 
umfafit. In dem an den Schnurzug 45 angrenzenden Bereich ist die zur 
5 Laufsohle 19 weisende Unterseite des Funktionsschichtendbereichs mit 

noch nicht reagiertem Reaktivschmelzklebstoff 33 versehen. 

Bei der in Figur 17 gezeigten Herstellungsphase der zwolften 
Ausfiihrungsform sind der Funktionsschichtendbereich 23 und der 
Futterendbereich 24 von der Laufsohle 19 deutlich abgehoben. Grund 
hierfur ist, daB der Schnurzug 45 bei dieser Ausfuhrungsform der 
Erfindung durch einen elastischen Schnurzug gebildet wird, mittels 
welchem der Funktionsschichtendbereich 23 und der Futterendbereich 
24 in Richtung Laufsohlenzentrum vorgespannt werden. Dies fiihrt zu 
dem beabsichtigten Abheben des Funktionsschichtendbereichs 23 und 
des Futterendbereichs 24 von der Laufsohle 19, urn den 
Funktionsschichtendbereich 23 wahrend des Nahens der Sohlennaht 22 
fern von der die Sohlennaht 22 bewirkenden Nahnadel zu halten. 
Dadurch wird sicher gestellt, daB die Nahnadel nicht unbeabsichtigt die 
Funktionsschicht 15 perforiert, was Wasserundichtigkeit des Schuhs 
hervorrufen wiirde. 

Bei der in Figur 18 gezeigten Herstellungsphase ist der 
Reaktivschmelzklebstoff 33 mit dem gegemiberliegenden Bereich der 
25 Laufsohle 19 verklebt. Dies ist dadurch erreicht worden, daB in das 

Innere des Futters 16 ein (nicht dargestellter) Leisten eingefuhrt worden 
ist, mittels welchem der Funktionsschichtendbereich 23 und der 
Futterendbereich 24 gegen die elastische Kraft des elastischen 
Schnurzugs 45 zur Laufsohle 19 hinab gedriickt worden sind, derart, 
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daB der Reaktivschmelzklebstoff 33 mit der Laufsohle 19 in Beriihrung 
gekommen ist. Wahrend sich der Leisten innerhalb des Futters 16 
befand, ist der Reaktivschmelzklebstoff 33 aktiviert worden, urn dessen 
Aushartungsreaktion zu bewirken. 

5 

Beispielsweise wird bei dieser Ausfiihrungsform ein 
Reaktivschmelzklebstoff 33 verwendet, dem Kohlenstoff- Oder 
Metallpartikel beigemischt sind, so daB dem Reaktivschmelzklebstoff 33 
durch Bestrahlung, beispielsweise Infrarotbestrahlung bzw. 
10 Mikrowellenbestrahlung, Aktivierungswarme zugefuhrt werden kann. 

Bei der in Figur 18 gezeigten Herstellungsphase ist der Leisten bereits 
wieder entnommen. 

15 Wahrend bei der in Figur 18 gezeigten Ausfiihrungsform der 

Reaktivschmelzklebstoff 33 nur bis zur Oberkante der Laufsohle 19 
reicht, erstreckt sich bei der in Figur 19 gezeigten Modifikation der 
zwolften Ausfiihrungsform der Reaktivschmelzklebstoff 33 iiber die 
Oberkante der Laufsohle 19 hinaus. Wichtig und ausreichend fur die 

20 Wasserdichtigkeit derartigen Schuhwerks ist, daB mindestens ein Teil 

des an den Schnurzug 45 angrenzenden Bereichs des 
Funktionsschichtendbereichs 23 mit Reaktivschmelzklebstoff 33 
abgedichtet ist. 

25 Die Figuren 20 und 21 zeigen in schematisierter Draufsicht von unten 

eine Ausfiihrungsform eines Funktionsschichtteils 26 mit elastischem 
Schnurzug 45, das fur die in den Figuren 17 bis 19 gezeigte 
Ausfiihrungsform vorteilhaft ist. Dabei zeigt Figur 20 das 
Funktionsschichtteil 26 mit entspanntem Schnurzug 45, was zu einem 
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Zusammenziehen des Funktionsschichtendbereichs 23 mit den 
angedeuteten Krauselfalten fiihrt. In Figur 21 ist das Funktionsschichtteil 
26 iiber einen Leisten 20 gespannt, was zu einer Dehnung des 
elastischen Schnurzugs 45 und zur Spannung des 
5 Funktionsschichtendbereichs 23 fiihrt. 

In den Figuren 20 und 21 ist ein Funktionsschichtteil 26 gezeigt, das 
noch nicht mit Reaktivschmelzklebstoff 33 versehen ist. 

10 Anhand der Fig. 22-25 wird nun eine dreizehnte Ausfuhrungsform 

erlautert, bei welcher ein Funktionsschichtteil 26 der in den Fig. 20 und 
21 gezeigten Art zum Einsatz kommt. Dabei zeigen die Fig. 22-25 
unterschiedliche Herstellungsphasen dieser Ausfuhrungsform. 
Dargestellt ist je in schematisierter Weise ein Querschnitt durch den 

15 VorderfuBbereich des Schuhwerks gemafi dieser Ausfuhrungsform. 

Auch bei dieser Ausfuhrungsform handelt es sich um Schuhwerk, bei 
welchem das Obermaterial 13 des Schaftes einen nach auBen 
abgewinkelten Obermaterialendbereich 21 aufweist, der mit einer 
20 Laufsohle, hier einer plattenformigen Laufsohle 39, mittels einer 

Sohlennaht 22 verbunden ist. 

Fig. 22 zeigt eine Herstellungsphase dieses Schuhwerks, bei welcher der 
nach auBen abgewinkelte Obermaterialendbereich 21 des Obermaterials 
25 13 zunachst mittels Klebstoffs 35 an einem Umfangsrand 53 der 

Laufsohle 39 fixiert wird. Bei dem Klebstoff 35 kann es sich 
beispielsweise um herkommlichen Losungsmittelklebstoff der bereits 
zuvor erwahnten Art handeln. 



WO 01/12002 



PCT7EP00/04113 



-39- 

Innerhalb des Obermaterials 13 befindet sich das Funktionsschichtteil 26 
der in den Fig. 20 und 21 gezeigten Art, jedoch bereits mit 
Reaktivschmelzklebstoff 33 versehen, und zwar auf der zum 
Obermaterial 13 weisenden AuBenseite des Funktionsschichteils 26, dem 
5 Schnurzug 45 benachbart. Aufgrund der Elastizitat des Schnurzugs 45 

ist der sohlenseitige Endbereich des Funktionsschichtteils 26 vom 
sohlenseitigen Endbereich des Obermaterials 13 weggezogen, so daB bei 
der in Fig. 23 gezeigten Herstellungsphase die Sohlennaht 22 ohne die 
Gefahr einer Perforation des Funktionsschichtteils 26 angebracht werden 
10 kann. Mindestens wahrend der Herstellung der Sohlennaht 22 befindet 

sich daher innerhalb des Funktionsschichtteils 26 kein Leisten. 

Nach Herstellung der Sohlennaht 22 wird das Schuhwerk uber einen 
Leisten 20 gespannt, was zu einem Spannen des elastischen Schnurzugs 
45 und damit zu einem Spannen des Funktionsschichtteils 26 fuhrt, 
derart, daB der Reaktivschmelzklebstoff 33 mit der zum Leisten 20 
weisenden Oberseite der Laufsohle 39 in Kontakt gelangt. In diesem 
Zustand des Schuhwerks wird der Reaktivschmelzklebstoff 33 
klebeaktiviert, das heiBt, er wird Bedingungen ausgesetzt, die seine 
Vernetzungsreaktion in Gang setzen. Beispielsweise wird 
Reaktivschmelzklebstoff 33 verwendet, dem Kohlenstoff- Oder 
Metallpartikel beigemischt sind, und die Aktivierung erfolgt dadurch, 
daB auf den Reaktivschmelzklebstoff Infrarotstrahlung bzw. 
Mikrowellenstrahlung gerichtet wird. Die Kohlenstoff- oder 
Metallpartikel wirken dabei wie Heizkorperchen, welche den 
Reaktivschmelzklebstoff von innen erwarmen und auf die 
Aktivierungstemperatur bringen. 
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Nach dem Verkleben des Reaktivschmelzklebstoffs 33 mit der Laufsohle 
39, welches zu einer wasserdichten Abdichtung des sohlenseitigen 
Endbereichs des Funktionsschichtteils 26 fuhrt, wird der Leisten 20 aus 
dem Schuhwerk entnommen. Zur Vervollstandigung des Schuhwerks 
5 wird dann noch eine Innensohle 55 uber der Laufsohle 39 und dem 

sohlenseitigen Endbereich des Funktionsschichtteils 26 angeordnet, 
beispielsweise dort festgeklebt. Damit ist eine Herstellungsphase 
erreicht, wie sie in Fig. 25 gezeigt ist. 

In den Fig. 26-31 sind verschiedene Herstellungsphasen einer 
vierzehnten Ausfiihrungsform erfindungsgemaBen Schuhwerks gezeigt, 
bei welchem ein nach auBen abgewinkelter Obermaterialendbereich nicht 
mit einer Laufsohle sondern mit einer Zwischensohle vernaht wird. 
Auch bei dieser Ausfuhrungsform wird ein Funktionsschichtteil 26 der 
in den Fig. 20 und 21 gezeigten Art mit flexiblem Schnurzug 
verwendet. 

Bei der in Fig. 26 gezeigten Herstellungsphase erfolgt die Verklebung 
des nach aufien abgewinkelten Obermaterialendbereichs 21 mit einem 
20 Umfangsrand 57 einer Zwischensohle 59 mittels Klebstoffs 35. Diese 

Herstellungsphase kann mit in das Schuhwerk eingesetztem Leisten 20 
durchgefiihrt werden oder - entsprechend Fig. 22 der dreizehnten 
Ausfuhrungsform - ohne eingesetzten Leisten 20. Wichtig ist, daB bei 
der in Fig. 27 gezeigten Herstellungsphase das Schuhwerk nicht uber 
25 einen Leisten 20 gespannt ist, damit der elastische Schnurzug 45 des 

Funktionsschichtteils 26 dessen sohlenseitigen Endbereich von dem 
Wirkbereich der Sohlendurchnahm as chine, mittels welcher die 
Sohlennaht 22 erzeugt wird, weggezogen werden kann. Dadurch wird 
auch bei dieser Ausfuhrungsform wieder verhindert, daB die Rundnadel 
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der Sohlendurchnahmaschine die Funktionsschicht des 
Funktionsschichtteils 26 greift und perforiert. Diese Gefahr ware dann, 
wenn man das Funktionsschichtteil 26 nicht mittels des elastischen 
Schnurzugs 45 aus dem Bereich der Sohlendurchnahmaschine wegzoge, 
5 besonders grofi auf der Innenseite des MittelfuBbereichs des 

Schuhwerks. 



Nach der Erzeugung der Sohlennaht 22 wird das Schuhwerk gemafi der 
in Fig. 28 gezeigten Herstellungsphase (wieder) fiber den Leisten 20 

10 gespannt, um das Funktionsschichtteil 26 entgegen der Vorspannkraft 

des elastischen Schnurzugs 45 derart innerhalb des Obermaterials 13 zu 
spannen, daB der Reaktivschmelzklebstoff 33 mit der zum Leisten 20 
weisenden Oberseite der Zwischensohle 59 in Beruhrung kommt und 
durch einen Aktivierungsvorgang mit der Zwischensohle 59 abdichtend 

15 verklebt werden kann. 



Nachdem die Aktivierung des Reaktivschmelzklebstoffs 33 zu einer 
ausreichenden Verklebung zwischen dem Funktionsschichtteil 26 und 
der Zwischensohle 59 gefuhrt hat, wird der Leisten 20 wieder 

20 entnommen, wie es in Fig. 29 gezeigt ist. Danach wird an der 

Unterseite der Zwischensohle 59 eine Laufsohle 39 befestigt, 
beispielsweise mittels herkommlichen Laufsohlenklebstoffs 35 in Form 
von Ldsungsmittelklebstoff. Damit ist die in Fig. 30 gezeigte 
Herstellungsphase erreicht. Zur Vervolistandigung des Schuhwerks wird 

25 dann noch gemaB Fig. 31 eine Innensohle 55 angebracht, beispielsweise 

durch (nicht dargestellte) Verklebung der Zwischensohle 55 mit dem 
sohlenseitigen Endbereich des Funktionsschichtteils 26 und der 
Oberseite der Zwischensohle 39. 
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Mit einem herkommlichen, nicht-elastischen Schnurzug liefle sich 
mindestens bei Verwendung herkommlicher Leisten nicht erreichen, die 
Funktionsschicht des Funktionsschichtteils 26 mit ausreichender 
Sicherheit aus dem Wirkbereich der Sohlendurchnahmaschine 
herauszuhalten. Denn ein herkommlicher, nicht-elastischer Schnurzug 
muB durch Festzurren der Schnur des Schnurzugs fiber einen Leisten 
gespannt werden und erst danach kann das Schuhwerk durch Anbringen 
einer Laufsohle oder Zwischensohle geschlossen werden. Wahrend der 
Herstellung der Sohlennaht 22 befindet sich die Funktionsschicht somit 
in dichter Nachbarschaft des Wirkbereichs der Rundnadel der 
Sohlendurchnahmaschine, mit der bereits geschilderten Gefahr der 
Perforation der Funktionsschicht. 

Die erfindungsgemaBe Verwendung eines Funktionsschichtteils 26 mit 
15 elastischem Schnurzug iiberwindet dieses Problem auf technisch sehr 

einfache Weise und unter Einsatz herkommlicher Leisten. Das 
Zusammenzurren des sohlenseitigen Endbereichs des 
Funktionsschichtteils geschieht schon bei der Herstellung dieses 
Funktionsschichtteils 26, namlich mittels des elastischen Schnurzugs. 
20 Bei richtiger Auslegung der Elastizitat des elastischen Schnurzugs wird 

sowohl wahrend des Nahens der Naht 22 die Funktionsschicht 
ausreichend weit aus dem Aktionsbereich der Rundnadel der 
Sohlendurchnahmaschine herausgehalten als auch nach Herstellung der 
Sohlennaht 22 die endgiiltig gewunschte Positionierung des 
25 Funktionsschichtteils 26 mittels des Leistens 20 ermoglicht. 

Im Zusammenhang mit den in den Fig. 22 bis 31 beschriebenen 
Ausfiihrungsformen ist von einem Funktionsschichtteil 26 die Rede, das 
einen elastischen Schnurzug 45 aufweist. Anstelle eines elastischen 
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Schnurzugs konnen jedoch auch andere elastische Mittel verwendet 
werden, um den sohlenseitigen Endbereich des Funktionsschichtteils 26 
in Richtung Laufsohlenzentrum vorzuspannen. Beispieisweise kann ein 
elastischer Zug dadurch erreicht werden, daB ein elastisches Band auf 
5 den sohlenseitigen Umfangsrand des Funktionsschichtteils 26 aufgenaht 

oder aufgeklebt wird. 
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Patentanspriiche 

Schuhwerk mit einem Schaft (11) und mit einem eine Laufsohle 
(19;39) aufweisenden Sohlenaufbau, wobei 
der Schaft (11) mit einem Obermaterial (13) und mit einer das 
Obermaterial (13) auf dessen Innenseite mindestens teilweise 
auskleidenden, wasserdichten Funktionsschicht (15) aufgebaut ist 
und einen sohlenseitigen Schaftendbereich mit einem 
Obermaterialendbereich (21) und einem Funktionsschichtendbereich 
(23) aufweist, 

die Laufsohle (19) mit dem Schaftendbereich verbunden ist, 
der Funktionsschichtendbereich (23) einen nicht vom 
Obermaterialendbereich iiberdeckten Randbereich aufweist und auf 
den Randbereich eine in Laufsohlenumfangsrichtung geschlossene 
Klebstoffeone aus einem Reaktivschmelzklebstoff (33), der im 
ausreagierten Zustand zu Wasserdichtigkeit fiihrt, aufgebracht ist. 

Schuhwerk nach Anspruch 1, bei welchem der Randbereich durch 
einen iiber den Obermaterialendbereich (21) hinausreichenden 
Uberstand (25) des Funktionsschichtendbereichs (23) gebildet ist. 

Schuhwerk nach Anspruch 1 oder 2, mit Reaktivschmelzklebstoff 
(33) in Form von PU-Reaktivschmelzklebstoff . 

Schuhwerk nach Anspruch 1, 2 oder 3, mit Reaktivschmelzklebstoff 
(33), der mittels Bestrahlung erhitzbare Partikel enthalt. 

Schuhwerk nach Anspruch 4, bei welchem die Partikel aus einer 
Kohlepartikel und Metallpartikel enthaltenden Partikelgruppe 
ausgewahlt sind. 
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6, Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1 - 5, bei welchem die 
Laufsohle (19; 39) mittels auf sie aufgebrachten 
Laufsohlenklebstoffs (35) mit dem Schaftendbereich verklebt ist. 



5 7. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1-6, bei welchem sich der 

Reaktivschmelzklebstoff (33) fiber den gesamten Randbereich (25) 
erstreckt. 

8. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1-7, bei welchem sich der 
10 Schaftendbereich im wesentlichen senkrecht zur Laufflache der 

Laufsohle (19;39) erstreckt und der Funktionsschichtendbereich 
(23) in Richtung zur Laufflache hin fiber den 
Obermaterialendbereich (21) fibersteht. 



15 9. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1-7, bei welchem sich der 

Schaftendbereich im wesentlichen parallel zur Laufflache der 
Laufsohle (19; 39) erstreckt und der Funktionsschichtendbereich 
(23) in Richtung zum Laufsohlenzentrum hin fiber den 
Obermaterialendbereich (21) fibersteht. 

20 

10. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1-9, mit einer Brandsohle 
(17), an welcher der Funktionsschichtendbereich (23) befestigt ist. 



11. Schuhwerk nach Anspruch 10, bei welchem der 
25 Funktionsschichtendbereich (23) mit der Brandsohle (17) mittels 

einer Naht (31) verbunden ist. 



12. 



Schuhwerk nach Anspruch 9, bei welchem der 
Funktionsschichtendbereich (23) mittels eines ersten Schnurzuges 
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(45) im wesentlichen parallel zur Laufflache der Laufsohle (19;39) 
gehalten wird. 

13. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1-12, bei welchem der 
5 Obermaterialendbereich (21) mittels Fixierklebstoffs (43) an der 

Funktionsschicht (23) befestigt ist. 

14. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1 - 13, bei welchem der 
Uberstand (24) von einem Verbindungsstreifen aus einem fur 

10 fliissigen Reaktivschmelzklebstoff (33) durchlassigen Material 

iiberbriickt und der Reaktivschmelzklebstoff (33) auf eine 
AuBenseite des Verbindungsstreifens aufgebracht ist. 

15. Schuhwerk nach Anspruch 14, bei welchem der 

15 Verbindungsstreifen mit einem Netzband (27) aufgebaut ist. 

16. Schuhwerk nach Anspruch 15, bei welchem eine erste Langsseite 
des Netzbandes (27) am Obermaterialendbereich (21) befestigt ist. 

20 17. Schuhwerk nach Anspruch 16, bei welchem die erste Langsseite des 

Netzbandes (27) mit dem Obermaterialendbereich (21) vernaht ist. 

18. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 15 - 17, bei welchem eine 
zweite Langsseite des Netzbandes (27) an dem 
25 Funktionsschichtendbereich (23) befestigt ist. 



19. 



Schuhwerk nach Anspruch 18, bei welchem die zweite Langsseite 
des Netzbandes (27) mit dem Funktionsschichtendbereich (23) 
vernaht ist. 
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20. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 16 - 19, bei welchem die 
zweite Langsseite des Netzbandes (27) an der Brandsohle (17) 
befestigt ist. 

5 

21. Schuhwerk nach Anspruch 20, bei welchem die zweite Langsseite 
des Netzbandes (27) mit der Brandsohle (17) vernaht ist. 



22. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 16 - 19, bei welchem die 
10 zweite Langsseite des Netzbandes (27) an dem den 

Funktionsschichtendbereich (23) haltenden ersten Schnurzug (45) 
befestigt ist. 



23. Schuhwerk nach Anspruch 22, bei welchem die zweite Langsseite 
15 des Netzbandes (27) mit dem den Funktionsschichtendbereich (23) 

haltenden ersten Schnurzug (45) vernaht ist. 

24. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 12-18 und 21 - 23, bei 
welchem der Obermaterialendbereich (21) mittels eines zweiten 

20 Schnurzuges (47) im wesentlichen parallel zur Laufflache der 

Laufsohle (19;39) gehalten wird. 

25. Schuhwerk nach Anspruch 24, bei welchem der 
Obermaterialendbereich (21) mit einem elastischen Zug versehen 

25 ist, der den Obermaterialendbereich (21) in Richtung 

Laufsohlenzentrum vorspannt. 



26. 



Schuhwerk nach Anspruch 25, bei welchem der elastische Zug 
durch einen elastischen Schnurzug (47) gebildet ist, der eine 
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elastische Schnur (51) aufweist, die den Obermaterialendbereich 
(21) in Richtung Laufsohlenzentrum vorspannt. 

27. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 12 - 19 und 22- 26, bei 
welchem der Funktionsschichtendbereich (23) mit einem elastischen 
Zug versehen ist, der den Funktionsschichtendbereich (23) in 
Richtung Laufsohlenzentrum vorspannt. 

28. Schuhwerk nach Anspruch 27, bei welchem der elastische Zug 
durch einen elastischen Schnurzug (45) gebildet ist, der eine 
elastische Schnur (51) aufweist, die den Funktionsschichtendbereich 
(23) in Richtung Laufsohlenzentrum vorspannt. 

29. Schuhwerk nach Anspruch 27 oder 28, bei welchem der 
Obermaterialendbereich (21) nach auBen abgewinkelt und mit dem 
Umfangsrand (18; 53; 57) einer Sohle vernaht ist. 

30. Schuhwerk nach Anspruch 29, bei welchem die Sohle durch die 
Laufsohle (19; 39) gebildet ist. 

31. Schuhwerk nach Anspruch 29, bei welchem die Sohle durch eine 
Zwischensohle (59) gebildet ist. 

32. Schuhwerk nach Anspruch 31, bei welchem die Laufsohle (39) an 
der Zwischensohle (59) befestigt ist. 

33. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1-32, bei welchem eine 
Funktionsschicht (15) in Form einer wasserdichten und 
wasserdampfdurchlassigen Funktionsschicht vorgesehen ist. 
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34. Schuhwerk nach Anspruch 33, mit einer mit expandiertem, 
mikroporosem Polytetrafluorethylen aufgebauten Funktionsschicht 
(15). 

35. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1 - 34, bei welchem die 
Laufsohle (19) im wesentlichen Schalenform mit einem 
plattenformigen Laufflachenbbereich und einem davon im 
wesentlichen senkrecht hochstehenden Schalenrand (40) aufweist. 

36. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 9 - 34, bei welchem die 
Laufsohle (39) im wesentlichen Plattenform aufweist. 



37. Verfahren zur Herstellung von Schuhwerk, mit folgenden 

15 Herstellungsschritten: 

es wird ein Schaft (11) geschaffen, der mit einem Obermaterial (13) 
und mit einer das Obermaterial (13) auf dessen Innenseite 
mindestens teilweise auskleidenden, wasserdichten Funktionsschicht 
(15) aufgebaut und mit einem sohlenseitigen Schaftendbereich 

20 versehen wird; 

das Obermaterial (13) wird mit einem sohlenseitigen 
Obermaterialendbereich (21) und die Funktionsschicht (15) wird mit 
einem sohlenseitigen Funktionsschichtendbereich (23) versehen, 
wobei der Funktionsschichtendbereich (23) mit einem nicht vom 

25 Obermaterialendbereich (21) uberdeckten Randbereich versehen 

wird; 

auf den Randbereich wird eine in Sohlenumfangsrichtung 
geschlossene Klebstoffzone aus einem Reaktivschmelzklebstoff (33), 
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der im ausreagierten Zustand zu Wasserdichtigkeit fiihrt, 
aufgebracht; 

an dem Schaftendbereich wird eine Laufsohle (19;39) befestigt. 

38. Verfahren nach Anspruch 36, bei welchem der Randbereich (25) 
durch einen fiber den Obermaterialendbereich (21) hinausreichenden 
Uberstand des Funktionsschichtendbereichs (23) gebildet wird. 

39. Verfahren nach Anspruch 37 oder 38, bei welchem der 
Funktionsschichtendbereich (23) mittels eines ersten Schnurzuges 
(45) im wesentlichen parallel zur Laufflache der Laufsohle (19;39) 
gespannt wird. 

40. Verfahren nach Anspruch 39, bei welchem der erste Schnurzug (45) 
mit einer elastischen Schnur (51) versehen wird, die den 
Funktionsschichtendbereich (23) in Richtung Laufsohlenzentrum 
vorspannt. 

41. Verfahren nach Anspruch 37 oder 39, bei welchem der Uberstand 
(25) von einem Verbindungsstreifen aus einem fur flussigen 
Reaktivschmelzklebstoff (33) durchlassigen Material uberbruckt und 
der Reaktivschmelzklebstoff (33) auf eine AuBenseite des 
Verbindungsstreifens aufgebracht wird. 

42. Verfahren nach Anspruch 41, bei welchem ein Verbindungsstreifen 
in Form eines Netzbandes (27) angebracht wird. 

43. Verfahren nach Anspruch 42, bei welchem eine erste Langsseite 
des Netzbandes (27) mit dem Obermaterialendbereich (21) und eine 
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zweite Langsseite des Netzbandes (27) mit dem 
Funktionsschichtendbereich (23) vernaht wird. 

44. Verfahren nach einem der Anspriiche 37 -43, bei welchem der 
Sohlenaufbau mit einer Brandsohle (17) versehen wird. 

45. Verfahren nach einem der Anspriiche 42 - 44, bei welchem die 
zweite Langsseite des Netzbandes (27) mit der Brandsohle (17) 
vernaht wird. 

46. Verfahren nach Anspruch 39 oder 40 und 42, bei welchem die 
zweite Langsseite des Netzbandes (27) mit dem Schnurzug (45) 
vernaht wird. 



15 47. Verfahren nach einem der Anspriiche 39 - 46, bei welchem der 

Obermaterialendbereich (21) mittels eines zweiten Schnurzuges (47) 
im wesentlichen parallel zur Laufflache der Laufsohle (19;39) 
gespannt wird. 

20 48. Verfahren nach Anspruch 40, bei welchem der 

Obermaterialendbereich (21) nach auBen abgewinkelt und am 
Umfangsrand einer Sohle befestigt wird. 

49. Verfahren nach Anspruch 48, bei welchem der abgewinkelte 
25 Obermaterialendbereich (21) am Umfangsbereich der Laufsohle 

(19; 39) befestigt wird. 



50. 



Verfahren nach Anspruch 48, bei welchem der abgewinkelte 
Obermaterialendbereich (21) am Umfangsrand (57) einer 
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Zwischensohle (59) befestigt wird, an deren Unterseite die 
Laufsohle (19; 39) befestigt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 48 - 50, mit folgenden 
Herstelhmgsschritten: 

a) der Funktionsschichtendbereich (23) wird mit einem Schnurzug 
(45) mit elastischer Schnur versehen; 

b) der Uberstand (25) des Funktionsschichtendbereichs (23) wird 
auf seiner zur Sohle weisenden AuBenseite mit 
Reaktivschmelzklebstoff (33) versehen; 

c) die mit Schnurzug (45) und Reaktivschmelzklebstoff (33) 
versehene Funktionsschicht (13) wird im Inneren des 
Obermaterials (13) angeordnet; 

d) der nach auBen abgewinkelte Obermaterialendbereich (21) wird 
am Umfangsrand (53; 57) der Sohle (39; 59) befestigt; 

e) der mit der Sohle (39; 59) verbundene Schaft (11) wird derart 
auf einen Leisten (20) gespannt, dafi der 
Reaktivschmelzklebstoff (33) mit der Sohle (39; 59) in 
Beriihrung gelangt; 

f) der Reaktivschmelzklebstoff (33) mit der Sohle (39; 59) 
verklebt wird. 

Verfahren nach Anspruch 51, bei welchem der nach auBen 
abgewinkelte Obermaterialendbereich (21) mit dem Umfangsrand 
(53; 57) der Sohle (39; 59) verklebt wird. 

Verfahren nach Anspruch 51 oder 52, bei welchem der nach auBen 
abgewinkelte Obermaterialendbereich (21) mit dem Umfangsrand 
(53; 57) der Sohle (39; 59) vernaht wird. 
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54. Verfahren nach einem der Anspriiche 51 - 53, bei welchem der 
abgewinkelte Obermaterialendbereich (21) an einer Zwischensohle 
(59) befestigt wird. 

5 

55. Verfahren nach Anspruch 54, bei welchem 

a) der das Obermaterial (13) und die Funktionsschicht (15) 
aufweisende Schaft (11) fiber einen Leisten (20) gespannt wird; 

b) der nach auBen abgewinkelte Obermaterialendbereich (21) mit 
10 dem Umfangsrand (57) der Zwischensohle (59) verklebt wird; 

c) der Schaft (11) vom Leisten (20) genommen wird; 

d) der nach auBen abgewinkelte Obermaterialendbereich (21) mit 
dem Umfangsrand (57) der Zwischensohle (59) vernaht wird; 

e) der mit der Zwischensohle (39) vernahte Schaft (11) erneut auf 
15 den Leisten (20) gespannt wird, derart, daB der 

Reaktivschmelzklebstoff (33) mit der Zwischensohle (59) in 
Beriihrung gelangt; 

f) der Reaktivschmelzklebstoff (33) mit7 der Zwischensohle (59) 
verklebt wird. 



20 



56. Verfahren nach einem der Anspriiche 51-53, bei welchem der 
nach auBen abgewinkelte Obermaterialbereich (21) an der Laufsohle 
(19; 39) befestigt wird. 



25 57. Verfahren nach Anspruch 56, bei welchem 

a) der nach auBen abgewinkelte Obermaterialendbereich (21) mit 
dem Umfangsrand (53) der Laufsohle (19; 39) verklebt wird; 

b) der nach aufien abgewinkelte Obermaterialendbereich (21) mit 
dem Umfangsrand (53) der Laufsohle (19; 39) vernaht wird; 
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c) der mit der Laufsohle (19; 39) vernahte Schaft (11) uber einen 
Leisten (20) gespannt wird, derart, da6 der 
Reaktivschmelzklebstoff (33) mit der Laufsohle (19; 39) in 
Beriihrung gelangt; 

d) der Reaktivschmelzklebstoff (33) mit der Laufsohle (19; 39) 
verklebt wird. 

58. Verfahren nach einem der Anspriiche 55 - 57, bei welchem nach 
der Verklebung des Reaktivschmelzklebstoffs (33) und der 
Entnahme des Leistens (20) aus dem Schaft (11) innerhalb der 
Funktionsschicht (15) eine den Funktionsschichtendbereich (23) und 
die Sohle (19;39;59) abdeckende Innensohle (55) angebracht wird. 

59. Verfahren nach einem der Anspriiche 37 - 47, bei welchem der 
Reaktivschmelzklebstoff (33) nach dem Auftragen auf den 
Uberstand (25) bzw. das Netzband (27) mit einer 
AnpreBvorrichtung (53) mit einer mit dem Reaktivschmelzklebstoff 
(33) nicht verklebenden AnpreBoberflache an die Oberflache des 
Uberstandes (25) bzw. des Netzbandes (27) gepreBt wird. 

60. Verfahren nach einem der Anspriiche 37 - 59, bei welchem ein 
mittels Feuchtigkeit aushartbarer Reaktivschmelzklebstoff (33) 
verwendet wird, der auf den abzudichtenden Bereich aufgetragen 
und zum Ausreagieren Feuchtigkeit ausgesetzt wird. 
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61. 



Verfahren nach Ansprach 60, bei welchem ein thermisch 
aktivierbarer und mittels Feuchtigkeit aushartbarer 
Reaktivschmelzklebstoff (33) verwendet wird, der thermisch 
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aktiviert, auf den abzudichtenden Bereich aufgetragen und zum 
Ausreagieren Feuchtigkeit ausgesetzt wird. 

62. Verfahren nach Anspruch 59 oder 60, bei welchem ein thermisch 
5 aktivierbarer Reaktivschmelzklebstoff (33) im nicht-aktivierten 

Zustand auf den Uberstand (25) aufgebracht und erst zu dem 
Zeitpunkt, zu welchem das Verkleben des Reaktivschmelzklebstoffs 
(33) stattfinden soli, thermisch aktiviert wird. 

10 63. Verfahren nach Anspruch 62, bei welchem auf den Uberstand (25) 

Reaktivschmelzklebstoff (33) aufgebracht wird, der mittels 
Bestrahlung erhitzbare Partikel enthalt, 
wobei zu dem Zeitpunkt, zu welchem das Verkleben des 
Reaktivschmelzklebstoffs (33) stattfinden soil, die Partikel 

15 erhitzende Strahlung auf den Reaktivschmelzklebstoff (33) gerichtet 

wird. 

64. Verfahren nach Anspruch 62 oder 63, bei welchem Metallpartikel 
enthaltender Reaktivschmelzklebstoff (33) verwendet und 

20 Mikrowellenstrahlung auf den Reaktivschmelzklebstoff (33) 

gerichtet wird. 

65. Verfahren nach Anspruch 62 oder 63, bei welchem 
Kohlenstoffpartikel enthaltender Reaktivschmelzklebstoff (33) 

25 verwendet und Infrarotstrahlung auf den Reaktivschmelzklebstoff 

(33) gerichtet wird. 
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66. Verfahren nach einem der Anspriiche 37 - 65, bei welchem eine 
wasserdichte und wasserdampfdurchlassige Funktionsschicht (15) 
verwendet wird. 



5 67. 



Verfahren nach Anspruch 66, bei welchem eine mit expand iertem, 
mikroporosem Polytetrafluorethylen aufgebaute Funktionsschicht 
(15) verwendet wird. 
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